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eljaras es extrudAi_6szerszam extrudAlt TERME- 
10 KEK, f6leg mOanyag foliatomlok gyArtAsahoz 

A jelen talalmany targya eljaras es extrudaloszerszam, amely extrudalt termekek, 
foleg csomagolo muanyagfoliak, kul6n6sen f6liat8mlok extrudal6 berendezesben 
torteno gyartasahoz alkalmazhatd. 

15 Peldaui a „Muanyag Zsebk6nyv"-b6l (MQszaki Kiad6, Bp., 1964, 493 - 504. old.) 
ismertek kUlonfele eljarasok es berendezesek, amelyekkel hore lagyulo mQanyag- 
okb6l kergyGrQs extrudaloszerszammal reg6ta gyartanak f6liat6mloket. Az ilyen 
szerszamok tobbnyire fOggoleges elrendezesQek es f6leg radialis beSmlessel ren- 
delkeznek, amely az altalaban vlzszintes helyzetQ extrudercsiga kidmlesere csat- 

20 lakozik. A gyakorlatban komoly problemat okoz az egyenletes anyagaram biztosl- 
tasa. A szerszam levegobevezeto nyilassal van ellatva a kesztermek felfdvasahoz. 
A korgyarfls extrudal6szerszamb6l kilep6 foliat6ml6t felfOvassal az el6frt atmerore 
es falvastagsagra nytijtjak. A felfOvashoz szDkseges legter letrehozasahoz a folia- 
tomlot ket szoritohengeren vezetik at, ezek fejtik ki az extrudalas lehtizderejet is. 

25 A fenti hagyomanyos eljarasoknal alkalmazott parameterek: 

• a foliatomlo nyujtasa hossziranyban: 5 - 10-szeres; 

• a foliatoml6 nyOjtasa keresztiranyban: 1 ,3 - 5-sz6r6s; 

• szerszam-gyQrQnyllas merete: 0,5 - 1 ,5 mm; 

• lehdzosebesseg: 1-20 m/perc; 
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• f6liat5mlo atmeroje: 230 - 750 mm; 

• extruderszersza^n hQtesi teljesltmenye: 1 - 8 kW. 

Az egyenletes vastagsagu f6lia gyartasanak ugyancsak alapfeltetele a szerszam- 
bol kilepo felfujt foliatomld egyenletes hutese, vagyis a foliatomie dermedespontja- 
5 inak egy vfzszintes sikban kell lenniuk, kuldnben a kesztermek egyes reszei ku- 
lonbozokeppen nyulnak es 6bl6s6dnek, fgy rancosodasok lepnekfdl, ami pedig fel- 
tekercselesi problemakhoz vezet. 

A fenti extrudal6szerszamban az extrudercsiga felol erkezo folyekony anyagaram 
a vfzszintes be6ml6csatornab6l kozponti fOggoleges csatornan halad tovabb, majd 

10 az anyagaramot tobb kis atmeroju ferde furatba osztjak szet, amelyek mindegyike 
egy-egy, a szerszammag kOlsd palastjan kialakftott spiralis csatornaba vezet. Ezek 
a spiralis csatornak egy menetemelkedesnyi hosszuak, es mind a csatomak ve- 
zergorbeje, mind pedig a szerszammagnak a spiralis csatornakkal ellatott kulso 
palastfelOlete kdpo|. E ket kOpossag eredmenyekent a menetemelkedes v§gere a 

15 spiral kifut a palastfeluletbol, es az at6ml6 keresztmetszet a kezdeti, egymast6l el- 
kiilonOlt csatorna-keresztmetszetekbSI egy kozos korgyurO keresztmetszetbe 
megy at. A k0ls6 szerszamresz es a szerszammag viszonylagos axialis helyzete- 
nek allltasaval bealllthato a kilepo keresztmetszet, azaz a vononyflas atmeroje es 
resmerete. Ezeknek a parametereknek a valtoztatasa a kiil6nb6z6 vastagsagCi es 

20 anyagd termekek miatt indokolt. 

A fentl foliafCiv6 extrudal6szerszamok alkalmazasanak problemai ffileg abb6l ad6d- 
nak, hogy az extrudereket altalaban vlzszintes tengelyO elrendezessel telepftik, 
mlg a fdlia fCivasa, s Igy az extrudal6szerszam is fDgg6leges tengelyO. Az extruder 
ki0mlesen6l altalaban jdalakul egy lenyegeben homogennek tekinthet6 anyagaram 
25 ugyan, azonban a vlzszintesbSI fQggolegesbe torten6 atmenet a keplekeny anyag- 
aramban gyakran inhomogenitasokat eredmenyez, ami 6hatatlanul a kesztermek 
min6segcs6kkenesehez vezet. 

■ » 

A fenti hagyomanyos extrudal6szerszam tovabbi hianyossaga, hogy a kiils6 axiali- 
san osztott szerszamresz, valamint az ugyancsak osztott szerszammag szerkezeti 
30 reszei egymashoz rdgzftve vannak, igy ezeknek az egymashoz viszonyftott hely- 
zetet (koncentrikussagat, egytengelydseget) az alkatreszek illesztese, alak- es 
helyzetturese hatarozza meg. A pontossagnak azonban a jelenlegi gyartastechno- 



I6gia szab hatart. A pontatlansag kovetkezmenyekent altalaban a resmeret nem 
lesz allandd. 

Az extrudal6szerszamban levd mOanyagot a kulsd szerszamreszre felcsatolt fM6- 
testeken keresztQI, futik. A gyakorlati tapasztalatok szerint azonban a folyekony 
5 mOanyag a keriilete menten nem egyenletes hoterhelest kap. Az altalaban villa- 
mosan elSallitott h6nek legfeljebb a fele hovezetes utjan jut a mQanyagba, s le- 
nyegeben az anyag melegiti fel a szerszammagot. Igy mindenkeppen a kuls6 fal 
melegebb, mint az anyag, fgy a letapadas, esetleg a leeges nagyobb valoszinuse- 
gu\ A mQanyagok eleve hajlamosak a letapadasra: 

^ 10 Mivel a fenti konstrukci6nal a kQIso szerszamresz es a szerszammag egyiitt van 
forgatva, azaz egymashoz viszonyftva azok nem forognak, a letapadt anyagot 
csak az axlalis anyagaram szaklthatja le. Ez viszont azzal jar, hogy a mar letapadt 
reszecskekhez tovabbiak tapadnak, igy megduzzadnak, es ..csikot" huznak a kile- 
p6 anyagban. Kritikus meretQve valasukat k6vet6en leszakadnak az anyagfelQIet- 
15 rdl es az anyagaramba beepQIve szakadasi ..gocpontot" kepeznek a kesztermek- 

vastagsagaban akar ±20%-os elterest is okozhat. Mivel 
ez a jelenseg konstrukcios okokra vezetheto vissza, ezert ezen 'a hibaszazalekon 
csokkenteni nem, vagy csak csekely mertekben lehet. A f6liat6mlo vastagsagbeli 
elterese ahhoz vezet, hogy feltekercseleskor kOpos tekercset kapnak. Nagyobb hi- 
20 bak eseten gyakorlatilag lehetetlenne valik a feltekercseles. 

> A kQls6 szerszamresz es a szerszammag forgatasa azonban tovabbi problemakat 

is felvet. Mivel a csapagyazas nagy homersekleten Ozemel (kb. 200-250°C), a ke- 
noanyag kiolvad, es folyamatos utanpotlast igenyel. Tovabba, a fQtotestek aramel- 
latasat es a gep szabalyzasahoz szukseges villamos kapcsolatot csOszdgyurukon 
25 keresztOI kell megoldani, valamint a fOtotestek szabalyz6egysegeit is a forgo resz- 
re kell felepiteni. Ezzel pedig az extrudaldszerszam szerkezeti kialakitasa, uzemel- 
tetese es karbantartasa szerkezetileg bonyolultta es kerOlmenyesse valik. 

Az US-4541793. s^ szabadalmi lelras extrudalo fuvbkat (extrudal6szerszamot) es 
eljarast ismertet mQanyagtermekek gyartasahoz. A kepl6keny mQanyag homoge- 
30 nizalasa vegett az egymassal ellenkezo iranyba forgatott belsfi es a k0ls6 szer- 
szamreszek k6z6tti gyQrQhoronyban csapagygolyok sorozatat rendezik el azzal a 
cellal, hogy ezek gyur6-kever6 elemekkent szolgaljanak. 
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A fenti eljarasnal az extrudal6szerszam kQIso reszet a bels6 reszehez kepest 
csapagygoly6kb6l aflo csapagyszerkezetben agyazzak, ezeket a kQIso es belso 
resszel hatarolt gyuriicsatornaban - axialis iranyba tekintve - egymas utan rendezik 
el, es a mQanyag anyagaramot a csapagygolyok kdzotti hezagokon nyomjak ke- 
5 resztQI a gyQrQcsatoma kiomlesi vegen levo vononyilas iranyaba, mikozben a bel- 
s6 es k0ls6 reszeket egyidejuleg, de ellenkezo iranyba forgatjak. 

A kOlso szerszamresz es a szerszammag forgatasaval kapcsolatban fentebb eloa- 
dott problemak egyreszt itt is jelentkeznek, masreszt a kQI6nboz6 IranyO forgatas 
lenyegesen bonyolultabb forgatd hajtasrendszert igenyel, ami a koltsegeket es a 
10 szerkezeti bonyolultsagot tovabb noveli. Tovabba, a csapagygolyok kSzOtti rese- 
ken keresztQI preselt anyagban hasonlo „cs(khuzasi" jelenseg lep f6l, mint a fen- 
tebb emlftett spiralis csatornaknal, ami pedig a termekminSseg rovasara megy. 

Az extrudaldszersz^mnak tehat tobbfele szerepe van: meg keli valtoztatnia az 
anyagaram iranyat, szet kell osztania a keplekeny anyagot egy korgyfirQ kereszt- 
15 metszetre, az iranyvaltas hatasara keletkezett inhomogenitasokat meg kell szDn- 
tetnie, es biztositania kell a kilepo keresztmetszet alland6 resmeretet. Tokeletes 
folia eivileg akkonnlenne gyarthat6, ha az anyag teljesen homog'en, a kilepo nyilas- 
keresztmetszet, azaz a vononyilas alland6 meretQ lenne, ami azonban a jelenlegi 
megoldasokkal a gyakorlati tapasztalatok szerint nem garantalhat6. 

20 A jelen talalmannyal celunk a fenti hianyossagok kikuszobolese, azaz olyan tSkele- 
tesitett megoldas letrehozasa, amellyel foliak, foleg muanyag f6liat6ml6k gazdasa- 
gosabban es lenyegesen egyenletesebb es jobb termekminSsegben gyarthatok, 
mint a hagyomanyos technol6giakkal. Celunk ezen belQI, hogy az anyag a szerke- 
zetileg egyszerCisitett extrudal6szerszamban teljesen homogen, azaz egyenlete- 

25 sen elosztott es azonos homersekletG legyen, a kilep6 nyilaskeresztmetszet, azaz 
a von6nyilas merete pedig Qzem kozben mindvegig alland6 legyen. 

A kitOzdtt feladatot a talalmany szerint olyan eljarassal oldottuk meg, amely cs6- 
szerQ termekek, foleg muanyag foliatomlok gyartasahoz val6. Ennel extruderben 
megolvasztott alapanyagot, f6leg hdre Iagyul6 mOanyagot termekformazo 
30 extrudalb-szerszamba adagoljuk, amelyben az anyagaramot eloszSr elosztjuk es 
az extrudaloszerszam szerszamhaza es szerszammagja kOzOtti jaraton kenyszerit- 
jOk keresztQI. Ezutan a jaratok vegen kialakitott kalibralt gyflruszerQ vononyilason 
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keresztQI nyomjuk az anyagot 6s elSIrt vastagsagu csSszeru termekk6 alakltjuk. 
Adott esetben a vononyllas elhagyasa utan a csdszeru term6ket nyom6k6zeg al- 
kalmazasaval nagyobb atmerdjQ 6s kisebb falvastagsagu tomldve fujjuk fel 6s/vagy 
hQtjQk, valamint lehu'zo laplto henger-paron vezetjOk keresztQI, es vegiil felteker- 
5 cseljGk. Lenyege, hogy az extrudaloszerszamba belepo anyagaram elosztasat ugy 
vegezztik, hogy ajaratk6nt - az anyagaram haladasi iranyaba tekintve - a beomles 
utan az anyagot el6sz6r a bedmles keresztmetszetenel lenyegesen nagyobb, elo- 
ny6sen legalabb egy nagysagrenddel nagyobb keresztmetszetu expanzi6s gyQrQ- 
terbe vezetjOk. Mihelyt az expanzi6s gyQrQteret az anyaggal teljesen kiteitottQk es 
10 annak nyomasa nagyobb lett, mint az expanzios gyOrOterhez csatlakoztatott, az 
expanzios gyGrQterhez kepest elofrt mertekben leszflkftett atomlesi keresztmetsze- 
tQ gyfirOres aramlasi ellenallasa, akkor a gyQrQresben az anyagot - a gyQrQrest 
legalabb reszben hatarol6 felQIetek viszonylagos forgatasa reven - homogenizal- 
juk, es spiralis jellegO kenyszermozgasban vezetjQk a von6nyllashoz. 

15 EI6ny6sen a szerszammagnak a ktilsd szerszamreszben val6 agyazasat es koz- 
pontosltasat legalabb' reszben magaval a kenyszermozgasban tartott anyagaram- 
mal vegezzOk. Ezzel igen pontos resmeret es tovabb javltott termekminoseg bizto- 
slthato. 

CelszerQ az olyan foganatosltasi m6d, amelyn§l az extrudaloszerszamban az alap- 
20 anyag elolrt h6mersekleten tartasat a kenyszermozgatassal el6idezett gyurasi 
|^ munka n&ven magaban az anyagban kepz6d6 belsd hdvel vegezzuk. Ezzel a kuls6 

energiaigeny es az uzemeltetesi kSltseg szamottevSen csokkenthet6. 

A talalmany szerinti extrudaloszerszam cs6szerQ termekek, foleg f6liatomlok h6re 
lagyulo mOanyagbol torteno gyartasahoz valo. Ennek kOlso szerszamresze es eb- 

25 ben agyazott belso szerszammagja van, a kulsd szerszamresz 6s a belso szer- 
szammag kdzdtt legalabb egy anyageloszt6 jarat van kialakftva. A kulsa szersz6m- 
r6sznek futoszerkezet 6s a folyekonnya tett alapanyagot fogado beomlese van, ez 
a jaraton keresztQI vohdnyllashoz csatlakozik. Lenyege, hogy a kGls6 szerszam- 
r6sz 6s a belsd szerszammag viszonylagosan forgathat6 elrendezesuek, ehhez a 

30 kQIso szerszamr6sz 6s/vagy a belso szerszammag - elonyosen szabalyozhat6 for- 
dulatszamQ - forgatohajtassal van hajtokapcsolatban. Az anyageloszt6 jarat a be- 
6ml6shez kapcsolooo, annak keresztmetszeten6l lenyegesen nagyobb, el6ny6sen 
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legalabb egy nagysagrenddel nagyobb keresztmetszetQ expanzios gyuruterkent, 
valamint egyik vegevel ehhez csatlakozo, az expanzi6s gy(jriiterhez kepest elQfrt 
mertekben leszakltett atomlesi keresztmetszetu, homogenizald k6rk6r6s gyQrares- 
kent van kialakltva. A^gyQrGres masik vege a vononyilassal van kapcsolatban. 

5 A talalmany szerinti masik extrudaloszerszam tobbretegu csdszerQ termek, el6- 
nydsen tobbretegG f6liatomlo gyartasara alkalmas. Ennek kQls6 szerszamresze es 
ebben agyazott belsd szerszammagja van, a kOlsd szerszamresz 6s a bels6 szer- 
szammag k6zott legalabb egy anyagelosztd jarat van kialakftva, tovabba a k(ils6 
szerszamresznek a folyekonnya tett alapanyagot fogadd beOmlese van, ez a jara- 

10 ton keresztul vononyllashoz csatlakozik. Lenyege, hogy a jaratkent az elso folye- 
kony anyagot fogado elso beOmlessel kozlekedo, a beomles keresztmetszetenel 
lenyegesen nagyobb, elonyosen legalabb egy nagysagrenddel nagyobb elso ex- 
pands gyOruteret es az ezzel dsszekapcsolt, eldfrt mertekben leszGkltett ke- 
resztmetszetu elso gyGrGrest alkalmazzuk. A gyGrGrest reszben a kulso szerszam- 

15 reszben szabadon forgathat6an agyazott egy vagy tobb hatarol6hGvely felQIete ha- 
tarolja. A hatarolohuvely masik felulete elolrt mertekben leszGkltett keresztmetsze- 
tQ, masik homogehizalo gyGrGrest hatarol. Ennek az egyik vege masik beomles ke- 
resztmetszetenel lenyegesen nagyobb, el6ny6sen legalabb egy nagysagrenddel 
nagyobb, masik expanzios gyQruteren keresztul a masik folyekony alapanyagot fo- 

20 gad6 masik beomlessel van kapcsolatban. A masik gyGrGresnek a masik vege vi- 
szont a homogenizalo gyGrGreseket dsszevezeto egyesftoterrel van kapcsolatban, 
amely a von6nyllasra csatlakozik. A kUlsd szerszamresz, a belsS szerszammag es 
a legalabb egy hatarolohuvely viszonylagosan forgathato elrendezesGek, ehhez a 
kOlso szerszamresz es/vagy a bels6 szerszammag es/vagy a hatarolohuvely forga- 

25 tohajtassal van hajt6kapcsolatban. 

Elonyosen a kOlso szerszamresz alio elrendezesG, a szerszammag viszont abban 
forgathatban van agyazva es szabalyozhato fordulatszamO forgat6 hajtassal van 
hajt6kapcsolatban. Ezzel az elrendezessel ugyanis meglep6en egyszerG szerkeze- 
tet nyerOnk. 

•u 

30 Celszeru az olyan kivitel, amelynel az expanzios gyurGter, a homogenizald gyurQ- 
res es a vononyflas az extrudaloszerszam hosszkdzepvonalara koaxialis elrende- 
zesGek. Ezaltal a f6 ; szerkezeti reszek megmunkalasa igen leegyszerGsodik. 
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A szerkezeti kialakitas tovabb egyszerGsbdik azaltal, ha a forgathat6 szerszam- 
mag az egyik vegen a k(lls6 szerszamreszben a szerszammag masik vegenek 
korlatozott radialis elmozdulast engedoen van csak csapagyakban agyazva, vi- 
szbnt a szerszammagnak a homogenizalo gyurQressel szomszedos masik vege 
5 csapagymentes es Gnbeallo elrendezesQ, hiszen itt az agyazast, kenest es pontes 
kbzpontosftast maga*a k6nyszermozgast v6gz6 anyagaram v6gzi. 

A kbnnyebb 6sszeszerelhet6seg 6s a kQI6nb6z6 term§kek gyarthatesaga vegett a 
forgathatb szerszammag elonyosen osztott kialakltasu, amelynek legalabb a vo- 
nbnyllast hatarol6.resze cserelhete. Az osztott kQIso szerszamresznek a beo.mlest, 
10 a gyurQteret, a gyurOrest es a von6ny(last befogad6 reszei, valamint a csapagya- 
kat befogadb reszei kozett h6terheles-csdkkento tavkoz van hagyva, amelyben 
bsszekapcsolo gyQrOk vannak elrendezve. 

CelszerQen az expanzios gyOrQter es a homogenizalo gyQrures koze kupos korko- 
r8s atvezet6nyak van iktatva, amivel az anyag aramlasi feltetelei javfthatek. 

15 A talalmanyt reszletesebben a csatolt rajz alapjan ismertetjUk, amelyen a talal- 
many szerinti megoldas peldak6nti kiviteli alakjat tuntettuk fel. A rajzon: 
• az 1 . abran a talalmany szerinti extrudal6szerszam els6 peldak6nti kiviteli alak- 

janak vazlatos keYesztmetszete lathato, amely egyretegQ mQanyag f6liatom(6 

gyartasahoz valo; 

20 • a 2. abra a talalmany szerinti extrudal6szerszam masodik peldakenti kiviteli 
alakjanak vazlatos keresztmetszete, amely ketretegu muanyag foliatomlo gyar- 
tasahoz valo. •• 

Amint az 1. abran lathatb, a talalmany szerinti 1 extrudal6szerszam egyretegQ f6- 
25 Iiat6ml6 extrudalasahoz valo, amely f6liatoml6 peldaul csomagol6f6liakent hasz- 
nalhate. Az 1 extrudal6szerszamnak ket 16 resze van, nevezetesen kQIso 2 szer- 
szamresze es ebben viszonylag forgathatean agyazott bels6 3 szerszammagja 
van. A jelen esetben a kQls6 2 szerszamresz helytallb, azaz fix elrendezesG, es le- 
nyegeben forgasszimmetrikus, azaz hengeres hazkent van kialakftva, amelynek 
30 hosszkozepvonalat 4-gyel jeloltuk. A kQIso alio 2 szerszamresz a jelen esetben 
axialisan osztott kialakftasQ, nevezetesen fels6 2A, kbzepso 2B es 2C, valamint al- 
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s6 2D reszekbdl all, amelyek a 4 hosszkdzepvonalra koaxialis helyzetQek, es eze- 
ket egymashoz 5 csavarok szetszerelhetden es kozpontosan tajolva rogzftik. 

A kulsd 2 szerszamresz kdzepso 2B resze radialis 6 beSmlessel van ellatva, ame- 
lyen keresztul az itt k(il6n nem abrazolt extrudercsigab6l kilep6 megolvasztott h6re 
5 lagyulo mOanyagot, pi. polietilent az 1 extrudaloszerszamba nyomas alatt beada- 
goljuk. A 6 beSmles Di atmerojet a jelen esetben 35 mm-re valasztottuk. 

A talalmany szerint az 1 extrudal6szerszamnak a 6 bedmlese expanzids 7 gyOrti- 
terrel van kapcsolatban, amelynek keresztmetszete l§nyegesen nagyobb, elonyo- 
sen legalabb egy nagysagrenddel nagyobb, mint a 6 beomles atemlesi kereszt- 
y 10 metszete. Az expanzi6s 7 gyOrflter a jelen esetben a 4 hosszkdzepvonalra kon- 
centrikus helyzetti; ennek a kQIsd D 2 atmerojet a jelen esetben 360 mm-re, ennek 
kQIso hengeres 8 palastfeliiletenek M magassagat pedig 50 mm-re valasztottuk. 

Az 1. abran jol lathato, hogy az expanz!6s 7 gyGrQteret belQIrdl a forgathatoan 
agyazott 3 szerszammag hengeres 9 palastfelQIete hatarolja, ennek D 3 atmerojet a 

15 jelen esetben 300 mm-re valasztottuk. Az 1. abran lathato tovabba, hogy a belsd 
szerszamreszkent szereplo 3 szerszammag az als6 reszen hengeres 10 vallal van 
ellatva, es a jelen esetben a 10 vail fSlott es alatt axialis 11 csapagyakban es ra- 
dialis 12 csapagyakban van forgathatoan agyazva. MegjegyezzOk, hogy a jelen 
esetben a 11 es 12 csapagyakhoz teflon perselyeket alkalmaztunk, ezek azonban 

20 ugy agyazzak a forg6 3 szerszammagot, hogy lehetove teszik a felso reszenek 
► kismertekG radialis elmozdulasat, azaz ..onbeallasat". 

Az 1. abra szerint az all6 kQIsd 2 szerszamresz es a forg6 belso 3 szerszammag 
az expanzi6s 7 gyOrflter foldtt viszonylag szukltett keresztmetszetQ k6rkor6s ho- 
mogenizalo 13 gyurQrest kepeznek, amelynek az 1 extruda!6szerszam felso re- 

25 szen Iev6 kiQmlonyilasa kepezi a k5rk6r6s foliaformazo 14 von6nyflast. A homo- 
genizal6 13 gyflrflresnek az expanzi6s 7 gyQrQterhez kapcsol6d6 l§nyegeben hen- 
geres als6 15 szakasza, kOposan sz0kQI6 k6zbens6 16 szakasza es keskenyedo 
felsd 17 szakasza van a jelen esetben, Az also 15 szakasz kuposan ferde atvezetS 
18 feluleten keresztul csatlakozik az expanzi6s 7 gyQrQterhez. A bels5 forg6 3 

30 szerszammagnak a 13 gyQrQrest belQIrdl hatarold palastja ennek megfeleloen also 
hengeres 19 felOlettel, kuposan szukQIo 20 felulettel es kOposan kisse b6vQI6 felso 
21 felOlettel van ellatya. 



Az 1. abran jol lathatd, hogy a belso 3 szerszammag is forgasszimmetrikus kialakf- 
tasu 6s lenyegeben egyszerQ forgacsolassal kialakfthato palastfelQIetekkel rendel- 
kezik. Az als6 vegen a bels6 forgd 3 szerszammag axialisan hornyolt 22 feszekkel 
van ellatva, amellyel a forgo 3 szerszammag ismert forgatohajtasanak bordas ten- 
5 gelyvege kapcsolodik, pi. tengelykapcsoI6n keresztOI (kOI6n nem abrazoltuk). To- 
vabba, a forgo 3 szerszammag hossziranyban vegigmend kozponti 23 jarattal van 
ellatva, amely nyomas alatti Ieveg6nek a gyartott foliatomIS belsejebe torteno be- 
adagolasara szolgal. Ezaltal a f6liatomlo ismert modon felfujhat6, ny«ijthat6 es 
adott esetben hutheto. Az 1 extrudaloszerszam 14 von6nyflasan kilep6 es a 23 ja- 
10 raton keresztiil surltett levegovel felfdjt f6liat6ml6t vekony eredmenyvonallal es T 
* hivatkozasi jellel jelSltQk. 

Az 1. abran lathato, hogy a kUlsd 2 szerszamresz k6zbens6 2B es 2C reszei kozdtt 
24 tavkazt hagytuhk es ezeket egymashoz csupan viszonylag keskeny, hoatadast 
cs6kkent6 25 gyOrOken keresztul kapcsoltuk 6ssze. Igy elertUk, hogy mlg a kUlso 2 
15 szerszamresz fels6 2A resze es kQzbenso 2B resze 250°C koriili uzemi homersek- 
leten mflkodik, addig az alabb elhelyezkedo 2C resz es az also 2D reszek Qzemi 
homerseklete legfeljebb 150°C. Ezzel az also, a 11 es 12 csapagyakat befogado 
reszek hoterhelese hatasosan csokkenthetd. 

A 22 f6szekhez kapcsolodo forgatdhajtas a jelen esetben bordas tengelyfl hidro- 
20 motor, amelynek fordulatszamat a klserleteink soran, pi. 20 /perc-re valasztottuk.- 

^ Az 1. abra szerinti 1 extrudaloszerszamnal a 14 vononyilas k0ls6 D 4 atmer6jet 303 

mm-re valasztottuk, a res y vastagsagat pedig 1 ,5 mm-re. A fuggSleges helyzetQ 1 
extrudaloszerszambdl kilep6 T f6liatoml6 vastagsagat a klserleteink soran 10 mik- 
rometerre, a felfOj^ T f6liatoml6 hengeres reszenek atmerojet pedig 1000 mm-re 
25 valasztottuk. 

MegjegyezzOk, hogy a 11 es 12 csapagyak hOtese Snmagaban ismert mddon 
megfeleld hQtokozeg cirkulaltatasaval tortenhet (nem abrazoltuk). 

Az 1. abra szerinti 1 extrudaloszerszamnal a fix kOlso 2 szerszamresz a kulso pa- 
lastjan 26 fQtoszerkezet van elrendezve, amely lehet onmagaban ismert villamos 
30 futes. Tekintve, hogy a k0ls6 2 szerszamresz all, a villamos 26 fOtoszerkezet el- 
rendezese es villamos taplalasa, valamint vezerlese rendklvOI egyszeruen meg- 
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oldhato. A 26 fQf^szerkezetnek az a feladata, hogy az 1 extrudaldszerszamot 
Ozeminditas elott felfutse, 6s az Ozemi hSmersekleten tartsa. 

Az 1. abra szerinti 1 extrudaloszerszam miikfidesmddja a kovetkezd: 

EI6szor bekapcsoljuk a 26 futoszerkezetet es felffltjOk az 1 extrudaldszerszamot, 
pi. a 250 °C-os Ozemi homersekletre. Ezutan az extrudercsiga altal kb. 250 °C-on 
megolvasztott es homogenizalt polietilen anyagaramot pi. 30 MPa nyomassal fo- 
lyamatosan adagoljuk be az 1 extrudal6szerszamba a 6 beomlesen keresztOI. (A 
fdliagyartas onmagaban ismert egyeb elSkeszlto mQveleteire, Igy pi. a tomlo felhu- 
zasara es a lehuzo hengerpar k6ze val6 befQzesere itt nem tertink ki.) A 6 beomles 
furatabol az anyagaram hirtelen a lenyegesen nagyobb keresztmetszetQ expanzios 
7 gyOrOterbe keriil, amely a mereteinel fogva lehetdve teszi, hogy a folyekony 
anyag korbefussa es kitoltse a 7 gyOrQteret, mikozben a jelen esetben forgatott 3 
szerszammag az ^ramutat6 jarasaval megegyezo mozgasra kenyszeriti az "anya- 
got. 

Az 1 . abrab6l jol erzekelhetd, hogy az expanzl6s 7 gyurQter felso reszenel a kupos 
nyakresznek a 18 felOlete miatt osszeszfikOlve csatlakozik a viszonylag szOk 13 
gyOrOres, amelynek ertelemszerOen az aramlasi ellenallasa lenyegesen nagyobb, 
mint az expanzios 7 gyOrOtere. A forgatas hatasara a kOlso alio 2 szerszamresz- 
nek az expanzids 7 gyOrOteret hatarolo 8 felOlete es a viszonylag szOkebb 13 gyO- 
rOrest hatarol6 15, 16 es 17 szakaszai, valamint a forgo 3 szerszammag kOlsd pa- 
lastjanak a 19, 20 es 21 felOletei k6z6tt jelentds relatfv sebessegkGlonbseg lep fel, 
ami a s0rl6dasi ellenallas miatt kenyszeruen forgasba hozza es alland6 mozgas- 
ban tartja a folyekony anyagot, a jelen esetben az expanzios 7 gyQrOterben, majd 
annak spiralis vonalu folfele haladasa k6zben a 13 gyQrQr6sben is. Ez a sebes- 

segkOISnbseg a klserleti tapasztalataink szerint lehet, pi. 37 m/perc kdrQIi ert^kQ. 

o 

A forgo 3 szerszammag nak az alio 2 szerszamreszhez kepesti viszonylagos forga- 
tasa reven tehat nagy sebessegkOlonbseget hozunk letre, aminek hatasara az all6 
kulso 2 szerszamresz es a forg6 3 szerszammag k6z6tt az anyag allando moz- 
gasban van, es a forgo 3 szerszammag forgo mozgasa folyamatos gy0r6 jellegG 
munkat vegez az expanzios 7 gyOruterben es a 13 gyOrOresben Iev6 anyagban. E 
gyur6munka kdzben h6 kepzSdik a folyekony anyagban, amit a talalmany ertelme- 
ben hasznosltunk az anyag es az 1 extrudaldszerszam hdntartasara. Ennek ko- 
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vetkezteben a beindltasi felfQtesi uzemido utan a villamos 26 fGtdszerkezet ki is 
kapcsolhatd, amivil az iizemeltetesi koltsegek jelentdsen cs6kkenthet6k. 

A hatarol6 szerkezeti reszek relatlv sebessegktilSnbsege miatt tehat a gyurasi 
munka es az anyag nylrasa reven az anyagban magaban allitottuk el6 a h6t, ezzel 
a homersekletelosztast lenyegesen egyenletesebbe tettuk, mint a hagyomanyos 
megoldasoknal alkalmazott kdzvetett hdatadas eseteben. Az 1. abrabol a szakem- 
ber szamara rogt6n egyszerQen belathato, hogy a vfzszintesen 6s radialisan bele- 
pd anyagaram az 1. abra szerinti elrendezesn6l is iranyvaltasra kenyszerul, hisz 
fQggdlegesen felfel6 tfirt^nik a T foliatomlo fOvasa. De ezt az iranyvaltasbol adodo 
esetleges inhomogenitast az 1. abra szerinti kivitelnel nem csak a homogeniza!613 
gyQrQres, hanem az^xpanzi6s 7 gyQrQter fentebb reszletezett specialis kialakita- 
saval is erjQk el, es hatasos es tdkeletes homogenizalast vegziink. 

A talalmany szerinti megoldasnal ugyanis a 13 gyflrQres szQkitett es a felso kor- 
zetben rendre toy^bb szQkUIS keresztmetszete j6val nagyobb aramlasi ellenallast 
jelent az anyag szamara, mint az expanzios 7 gyOriiter, eppen ezert az anyagaram 
csak az expanzios 7 gyGrOter teljes kitoltese utan indul el feifele a 13 gyQrQresben 
a fellepo nyomaskQIQnbseg hatasara, de mar ezt megelSzoen 'is, az expanzids 7 
gyQrQterben is bizonyos mertekben homogenizaltuk az anyagaramot. A 13 gyCirQ- 
res aramlasi ellenallasa adott esetben a bels6 3 szerszammag fordulatszamanak 
megvalasztasaval is pontosan beszabalyozhato. 

A T f6liat8ml6 felfujasara es hQtesere reszletesebben nem terQnk ki, ez tortenhet 
hagyomanyos m6don, de megjegyezzuk, hogy a foliahutes specialis modjat sajat 
korabbi (de jelenleg .meg nem publikalt) HU-P0301174. sz. szabadalmi bejelente- 
sQnk tartalmazza. 

Mivel az 1 extrudaloszerszam expanzi6s 7 gyQrQter§bol kenyszerQen spiralis alak- 
ban a 13 gyQrOresben folyamatosan fSlfele a 14 vononyilas iranyaba aramlo anyag 
allando es folyamatos mozgasban van, eppen ezert a szerszamfeluletekre val6 le- 
tapadas valoszinusege minimalisra csokken. De az esetlegesen letapado anyag- 
reszeket a nem csak axialisan, hanem tangencialisan is mozgo anyagaram azon- 
nal felszakitja. Az anyag ilyen kenyszermozgatasanak hatasara a kls§rleti tapasz- 
talataink szerint olyan meglepSen egyenletes es sajatos halos szovetszerkezet 
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alakul ki a mflanyagban, ami igen kedvezo tulajdonsagokat k6lcs6noz a keszter- 
meknek. 

Amint arra fentebt) mar utaltunk, az expanzios 7 gyfiruterben es az azzal koncent- 
rikus 13 gyGrQterben a viszonylagos sebessegkulenbseg 6s a nagy nyomas alatt 
kenyszerG mozgast vegzo folyekony anyag maga „sikl6csapagyat" es egytittal ke- 
ndanyagot kepez, vagyis agyazza a bels6 3 szerszammag felso reszet. Ezzel az a 
meglepo mQszaki tfibblethatas jar, hogy a forg6 3 szerszammag felsd resze Qzem 
kozben mindig pontosan beall a kSzponti helyzetebe, ezaltal a 14 vononyilas y 
vastagsaga Qzem kezben mindvegig pontosan allando ertekQ marad, ami pedig 
donta jelentdsegQ a T f6liat6mlo termekminosegere. A kiserleti tapasztalataink 
szerint az itt gyartott termek vastagsagi hibaja nagysagrenddel csokkenthetd a ha- 
gyomanyos megoldasokhoz kepest. £rtelemszerQen a 11 es 12 csapagyak hezag- 
jait Ogy kell megvalasztani, hogy kismertekfl radialis elmozdulasi lehetoseget biz- 
tosftsanak a forgo 3 szerszammag felsd „6nbeall6" vege szamara. 

MegjegyezzQk, hogy az expanzi6s 7 gyQrQter fels6 kOposan szOkOlo 18 felOletenel 
lekerekitett sarkokat alkalmaztunk ertelemszerQen azert, hogy megakadalybzzuk, 
hogy az anyagaramban „pang6" reszek alakulhassanak ki. 

Az 1. abran lathato, hogy a forgo 3 szerszammag a jelen esetben osztott kialakfta- 
sd, azaz felso 3A reszbSI es als6 3B reszbSI all, amelyek egymashoz egydttforgat- 
hat6an vannak rQgzitve. Ennek abban van jelent6sege, hogy a felso 3A resz cse- 
rejevel, pi. a gyartand6 kulSnbozo foliavastagsaghoz j6l igazodhatunk. 

Az igy gyartott T fdliatdmlo egyseges szerkezetQ, egyenletes falvastagsagO, eppen 
ezert a kQlon nem abrazolt, Snmagaban ismert lehOzo henger-paron val6 atveze- 
tes utan zavarmentesen feltekercselhetd, es tovabb feldolgozhato (onmagaban 
ismert m6don). 

A talalmany szerinti az 1 extrudal6szerszam egyik fontos megkulonbozteto jellem- 
z6je eppen abban van, hogy legalabb a homogenizal6 13 gyQrQrest hatarol6 felQIe- 
tek koz6tt relativ sebess§gkQI6nbseget hozunk letre az anyag sajatos kezelese- 
hez. Ez a relativ fdrgasi sebessegkulonbseg kialakulhat Ogy, ha a kQIsd 2 szer- 
szamresz all es a belso 3 szerszammag forog, vagy forditva, vagy akar Ogy is, ha 
ezek egyazon forgasiranyba, vagy kOlonbozo forgasiranyokba egyidepeg forog- 
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nak, de ezek megval6sftasahoz a fenti ismertetesiink alapjan a szakma atlagos 
szakembere nem' ige'hyel tovabbi kitanftast. 

A csomagolastechnikaban gyakran jelentkezik igeny tdbbretegG csomagol6f6liara, 
amelynek az egyik retege - peldaul higieniai okokb6l - erintkezhet a csomagolandd 
5 termekkel, pi. elelmiszerrel, ez lehet peldaul polietilenbSI keszult reteg (amely leg- 
atereszta tulajdonsagu), a masik retege viszont keszulhet peldaul poliamidbol, 
amely viszont nem erintkezhet a termekkel, de tomor zarast biztosft. 

Ilyen ketretegQ f6liat6ml6 gyartasara alkalmas a talalmany szerinti extrudalo- 
szerszam 2. abran feltuntetett peldakenti kiviteli alakja. A 2. abran a hasonld resz- 
10 leteket az egyszerQseg es a jobb egybevethetSseg kedveert azonos hivatkozasi 
szamokkaljeloltuk. 

A 2. abra szerinti 1 extrudaloszerszam a szerkezeti felepiteset es mukodesi alap- 
elvet tekintve lenyegeben megegyezik az 1 . abra szerinti megoldassal. Itt is a rela- 
tiv sebessegkQIo'nbseg l^trehozasahoz peldakent all6 kdls6 2 szerszamreszt al- 

15 kalmaztunk, amely ugyancsak osztott kivitelQ, azaz 2A, 2B, 2C es 2D reszekbSI all. 
Az alio 2 szerszamreszben forgatohajtasra csatlakoztathato forgo belso 3 szer- 
szammag van fot;gathat6an agyazva. A kiilso alio 2 szerszamresz itt is radialis 6 
bedmlessel van ejtetva az els6 mQanyag beadagolasara, amely lenyegesen na- 
gyobb keresztmetszetQ elso expanzios 7 gyOrQterbe torkollik. Az elso expanzios 7 

20 gyQruterre itt is jelentosen Iecs6kkentett aramlasi keresztmetszetQ korkorGs homo- 
genizalo 13 gyQrQres kapcsol6dik, es ez a felsd 14 vononyllasba, mint kiomlesbe 
torkollik, ahol kilep a ketretegG T foliatomld, amelyet azutan a sQritett Ieveg6vel 
ismert m6don felfujunk. 

A forgo 3 szerszammag itt is forgatohajtas bordas tengelyvegenek befogadasara 
25 alkalmas 22 feszekkel es kOzponti legbevezeto 23 jarattal van ellatva. Az allo ; 2 
szerszamresz kozbensd 2B es 2C reszei kozott a hoatadas csokkentesere itt is 24 
tavkozt es 25 gyurQket alkalmaztunk. A kQIso 2 szerszamr6sz villamos 26 f0t6- 
szerkezettel van ellatva a kOlsd palastjan. A 3 szerszammag forgatasahoz el6nyo- 
sen nagy nyomateku, kis fordulatszamCi, egyenletes jarasCi hidro-motort, vagy 
30 adott esetben villahymotort alkalmazhatunk. 

A lenyeges kuldnbseg az 1. abra szerinti kivitelhez kepest, hogy a 2. abra szerinti 
elrendezesnel az elso anyag homogenizalo 13 gyurureset a kiilso oldalon nagy- 



14 



reszt specialis 27 hatarol6h(ively belso 28 felOlete hatarolja. Ez a 27 
hatarolohQvely vekonyfalu alul 29 peremmel ellatott, felul letdrt szelu csokent van 
kialakltva, es ez a jelen esetben a kUlsd 2 szerszamreszben szabadon forgathatd- 
an koaxialisan 30 csapagyakban van agyazva. A 27 hatarolohQvely kQIso 31 pa- 
lastfelulete viszont masodik, lenyegesen nagyobb keresztmetszetu expanzios 32 
gyuruteret es ehhez felQI csatlakozo, leszukitett keresztmetszetQ masodik homo- 
genizalo 33 gyQrufest hatarol belQIrol. 

A masodik expanzi6s 32 gyflruterbe radialisan masodik radialis 34 beoml6s torkol- 
lik az alio 2 szerszamresznek a jelen esetben az elso 6 beomlessel szembefekvo 
reszen, amelyen keresztul kulon nem &br£zolt masik extrudercsigabol masodik ol- 
vasztott (kb. 250°C-os) mGanyag anyagaramot adagolunk be nyomas alatt (A 34 
beomles, a 32 gyurQter es a 33 gyurures meretaranyai tenyegeben megfelelnek a 
jelen peldanal az elso p6!dakenti kiviteli alakn&l emlitettekkel.) A jelen esetben az 
elso 6 beomlesen 30 Mpa nyomas alatt beadagolt anyag lehet peldaul polietilen, 
amelybdl a T foliatomlo belso retege keszlil, a masodik 34 beSmlesen beadagolt 
megolvasztott es 30^ Mpa nyomas alatti anyagaram pedig lehet poliamid, amelybol 
a T foliatomlo kulso reteget keszitjGk. 

Az Gzembe helyez6skor a villamos 26 futoszerkezettel 250°C-os (izemi homers6k- 
letre felfutjuk az ;{> extrudal6szersz£mot. Ezut&n az elso 6 beomlesen keresztul az 
elsd muanyag olvad6kot, 6s ezzel egyidejuleg a masodik 34 beomlesen keresztOI 
a masik mQanyag olvadekot adagoljuk be nagy nyomassal, bekapcsoljuk a forgo 3 
szerszammag forgatohajtasSt es 20 fordulat/perces fordulatszdmmal forgatjuk. 

A nagy nyomas alatt bearamlo megolvasztott elso anyagaram eloszor - a forgo 3 
szerszammag k6nyszerforgato hatasara is - kitolti az elso expanzios 7 gyflruteret, 
a masodik anyagaram pedig a masodik expanzios 32 gyuruteret, ekozben a fenti- 
ekben m6r reszletezett nyirast es gyOrast vegzunk mindket anyagban, ami belso 
hokepzodessel jar. Egy bizonyos Ozemido eltelte utan a kOlso 26 futoszerkezetet 
eppen ezert leallitjufy 

A nagy nyomasO es a 3 szerszammag r6ven forgasban tartott elso anyagaram a 
kialakulo nyomaskulonbseg hatasara az elso expanzios 7 terbol spiralis alakban 
elindul folfeI6 az r elso homogenizalo 13 gyQruresben, es ekozben a sGrl6d£sos 
kapcsolat reven forgasba hozza a 27 hatarolohuvelyt. 
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Hasonlo jelensegek jatszodnak le a masik expanzios 32 gyuruterben 6s a masik 
homogenizalo 33 gyuriiresben is, amelyet azonban nagyreszt a anyagaram reven 
keyszerflen forgatott 27 hatarolohUvely kQls6 31 palastfeliilete, valamint a kiilso 2 
szerszamresz belso 38 felQlete hatarol. Igy j6n letre tehat a viszonylagos sebes- 
segkQIonbseg a jelen'fesetben mindket, 13 es 33 gyQrQresben, s6t a 7 es 32 gyOrfl- 
terekben is. 

Az elso anyagarammal kenyszerforgasban tartott 27 hataroldhQvely kdzpontosttott 
allapotban marad; hiszen a bels6 13 gytirOresben Iev6, mozgasban Iev6 elso 
anyagaram, valamint a masodik 32 gyQrGterbol a kQIso 33 gyQruresben alulrdl f6l- 
fele a forgatott 27 hatarol6hQvely hatasara spiralis alakban kenyszermozgast veg- 
zo masodik anyagaram nyomasa lenyegeben megegyezik. Ezek az anyagmozg£- 
sok egytittal kSzpontosltjak a forg6 3 szerszammag felso r6szet is, biztositva az al- 
Iand6 resmeretet a 14 vondnyflasnal, amint arra fentebb mar utaltunk. 

A 2. abran j6l lathatd, hogy a 27 hataroldhQvely fels6 csQcsa folotti korzetben az 
elsft 13 gyGriirest es a masodik 33 gyururest - a jelen esetben felfele kQposan szQ- 
kOlo - korkSros 35 egyesitSterben egyesitjuk, itt vezetjuk ossze a f6liatoml6 kQls'6 
es belso retegeit kepez6 f6liareszeket. A 35 egyesltoter a jelen esetben hengeres 
36 gyQrGres-szakaszon keresztQI csatlakozik a kalibralt 14 von6nyilashoz. 

Az 1. es a 2. abra szerint az expanzios 7, illetve 32 gyQrQter es az ehhez kepest 
leszQkftett atomlesi keresztmetszetQ homogenizald kSrkoros 13, illetve 33 gyGriires 
koze egy-egy kuposan szGkQId 37 atvezetonyak - lekerekltett elekkel - van iktatva, 
amivel az aramlasi viszonyokat kfvantuk kedvezdbbe tenni. (A 37 atvezetdnyak re- 
szet kepezi a ktipos 18 felQIet is.) 

A forgatott 27 hataroldhQvely fordulatszama ertelemszerQen bizonyos mertekben 
alatta marad a bels6 3 szerszammag fordulatszamanak. Igy tehat az expanzios 7 
es 32 gyurQterekben, valamint a hozzajuk csatlakoz6 13, illetve 33 gyGrQresekben 
a hatarolo felGletek k6z6tt relatlv sebessegkQI6nbsegek alakulnak ki, amelyek ha- 
tasara pedig ervenyesGlnek azok a talalmany szerinti kedvezS homogenizalasi ha- 
tasok, amelyekre az els6 peldakenti kiviteli alaknal reszletesen kitertQnk. 

A talalmany szerint tehat az anyagaramnak az 1 extrudaldszerszamban az irany- 
valtasbol adodd inhomogenitasat specialis m6don, az 1 extrudaldszerszam aram- 
lasi ellenallasanak.szabalyozasaval szOntetjQk meg. Az dsszevetes kedveert meg- 
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emlftjtik, hogy a hagyomanyos extrudal6szerszamoknal az iranyvaltas utan az 
anyag azonnal elindulhatott felfele, ugyanis nem volt rakenyszerltve, hogy elobb 
alkosson egy viszonylag homogen kSrgyQrtit, s csak utana aramoljek tovabb felfele 
a von6nyllashoz. Ezzel szemben, a talalmany szerint az expanzids 7, illetve 32 

5 gyiirQterbSI az anyag a viszonylagos forgatas kdvetkezteben csak akkor tud kilepni 
felfele a 13, Illetve 33 gyQruresbe, ha az anyag homogenitasa mar olyan mertekCi, 
hogy mindenOtt legalabb akkora a nyomasa, hogy kepes legyen Iegy6zni a hirtelen 
leszuktilo gyQrOres aramlasi ellenallasat, hisz ellenkezo esetben az anyag az ex- 
panzios gyQruterben igyekszik maradni. Ez az ellenallas adott esetben a forg6 

10 szerszamresz fordulatszamaval is szabalyozhato. 

Mivel a talalmany szerinti megoldas fentebb bemutatott peldakenti kiviteli alakjainal 
a ki)ls6 2 szerszamresz all es a bels6 3 szerszammag vlszontforog, ezert megle- 
hetosen nagy sebessegkQISnbseg lep fel az anyaghatarolo felQIetek kozott. Ennek 
kovetkezteben az anyag folyamatosan axialis es radialis iranyti mozgasban van, s 
15 fgy a letapadas val6szmusege minimalisra csokken. Az esetlegesen letapado 
szemcseket a nem csak axialisan, hanem tangencialisan is mozgo anyag azonnal 
felszakitja. A nagysebessegti forgas kdvetkezteben es a fenti, nyomasviszonyok 
miatt a gyurOresben spiralisan felfele aramlo anyagban kialakulo halos szovetszer- 
kezet kedvezo tulajdpnsagokat eredmenyez a kesztermeknek. 

20 A tal&lmany szerinti 1 extrudaloszerszam tovabbi kUlonlegessege, hogy a 13, illet- 
ve 33 gyOrQrese - eredeti m6don - a forg6 3 szerszamresz felso reszenek a feldol- 
gozott anyaggal ;j mag£val megoldott spectelis kozpontosito „agyazasa w mellett 
egyDttal az anyagaramlas sz£mara kialakltott terkent is szolgal. A kUlso 2 szer- 
szamreszben forgathat6an agyazott belso 3 szerszammag ken6set is a sik!6csap- 

25 agykent is szerep!6 olvasztott mflanyag v6gzi, megszQntetve a hagyomanyos 
szerszam csap&gyaz&sanal jelentkezo problemakat. 

Az ilyen „agyazas" eseteben l§nyegeben ide£lis ken6si allapot alakulhat ki, mert a 
nagynyom^sd kenoanyag teljesen kitolti a teret, §s a folytonos anyagaram £llan- 
ddan friss ..kenoanyag^-ot biztosft. Ezzel tehat a szerkezet felso r§sze semmifele 
30 jarulekos kenoszerkezetet nem igenyel, amivel a szerkezet tovabb egyszerQsSdik, 
a beruh&zasi es Qzeijieltetesi kOltsegek pedig csokkennek. 
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MegjegyezzOk, hogy adott esetben a 2. abra szerinti megoldas harom vagy akai 1 
tebb retegQ foliat6ml6 gyartasara is adaptalhatd. Kettonel tobb retegQ csomagolo- 
f6lia alkalmazasat indokolhatja peldaul, hogy a legkOlso harmadik reteg j6l nyom- 
tathato tulajdonsagQ legyen. 

5 Foleg tdbbretegu termeket gyart6 extrudal6szerszamoknal mas kivitelek is sz6ba 
johetnek a jelen talalmany szerint. Peldaul, lehetseges olyan elrendezes, amelynel 
a forg6 szerszammag az anyag nyfrasa r6ven forgatja az elso hatarolohQvelyt, ez 
pedig dgyancsak az apyagon keresztOI a kSvetkezo egy vagy tobb hatarol6hQvelyt, 
amely/ek ugyancsak szabadon forgathatoan vannak agyazva. A hajtas jellegebSI 

10 adodoan a hatarol6hQvelyek sebessege radialis iranyba kifele haladva egyre ki- 
sebb lesz. Ez az elrendezes elsSsorban k6zeli olvadaspontd es viszkozitasu anya- 
gokb6l alio retegek eseten lehet elonyOs. Ez a konstrukcid olyan valtozatban is 
megvalosfthato, amelynel a k0ls6 szerszamreszt forgatjuk csak, es ez az anyag 
nyirasa reven forgatja a hataroldhOvelyeket. 

15 Ismet tovabbi kiviteli valtozatnal a forgo szerszammag kenyszerkapcsolaton, pi.: 
fogaskereken keresztOI forgatja az els6 hatarolohQvelyt, majd pedig ez a 
hatarol6hQvely tovabbi kenyszerkapcsolaton, pi. fogaskereken ketesztCil a masodi- 
kat forgatja (es igy tovabb egeszen az utolso hatarolohOvelyig). Ebben az esetben 
nem a sebessegek nagysaganak a kQI5nb6z6sege a eel, sokkal inkabb az ellente- 

20 tes forgas6rtelem, hiszen igy nem egy folyamatosan csokkeno sebessegu 
hatarol6hdvelyekb6l 4)16 szerszamot kapunk, hanem pi. azonos sebessegel, de el- 
lentetes iranyban forgatott hatarolohQvelyeket. Ezt a szerszamot jelentdsen eltero 
viszkozitasO anyagok eset6n celszerO alkalmazni. 

A relatlv sebessegkOI6nbseg letrehozhat6 azonban a talalmanyunk ertelmeben 
25 Ogy is, hogy a szerszammag anbealloan agyazott elrendezesu, azonban nem for- 
gatjuk, hanem helyette csak a hatarolohQvelyt forgatjuk. Ebben az esetben is kl- 
alakulnak a az anyagb6l kepzddo „sikl6csapagyak", amelyek segitsegevel a szer- 
szammag kielegltden kSzpontosithato. Ezt a megoldast foleg tobb, jelentdsen elte- 
ro viszkozitasO es olvadaspontu anyag alkalmazasa eseten ajanljuk. 

30 Az 1 extrudalbszerszam h6m6rsekletet indulaskor a haz kulso feluletere szerelt 26 
futotestekkel allltjuk be, majd a forgatas bekapcsolasat k5vet6en a fQtotestek sze- 
repe rendre csOkken, sdt meg is szQnik, ugyanis forgo 3 szerszammag gyuro 
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munkajaval allitjuk elo - az anyagban magdban - azt a hot, amivel a muanyagot a 
kivant homers6kleten tartjuk. Ezaltal Ienyeg6ben a hot forgatasi energia bevitetevel 
kezvetlenul az anyagban idezzQk elo, fgy az anyag hom§rs6klet6nek egyenletes- 
sege biztosithat6. (Megjegyezzuk, hogy a futotestekkel eleve nagy vesztesegek 
5 reven, a kQls6 szerszamresz kozvetites6vel, kozvetve vihetd be h6, es a ho a futo- 
testben kepzodik, es hovezetes utjan jut el az anyaghoz.) 

A talalmany szerinti megoldasnal a 3 szersz&mmag javasolt elrendezes§vel 6s 
agyazas£val meglepo „6nkdzpontostt6" hat£st erOnk el, amivel garantalhato a kile- 
po keresztmetszet mindenkori koncentrikussaga es az £Hand6 resmeret, valamint 
10 az anyag egyenletes belso fQtese es a letapadas veszely6nek teljes kikQszobole- 
se. Az Igy gyartott termek hibaja a klserleti tapasztalataink szerint nagysagrenddel 
kisebb, mint az ismert megoldasoknal, sot a klserleti tapasztalataink szerint meg- 
lepo modon akar;±1% alatt tarthato. 

Tovabbi elony, hogy a talalmany szerinti 1 extrudaloszersz^m az alkatr6szek da- 
15 rabszamat es bonyolultsagat illetoen is jelentosen egyszerQsSdott, szinte csak fbr- 
gasszimmetrikus feluletekbol epulnek fel az alkatreszek, vagyis a hagyomanyos 
megoldasoknal alkalmazott, koltseges §s kOlonleges megmunkalo gepet igenylo 
spiralis hornyok elhagyhatdk. A hajtast leszamftva a szersz£m 9 db, mig a fentiek- 
ben ismertetett hagyomanyos szerszam legalabb 15 db alkatreszbol all. 

20 Megjegyezzuk, hogy komplex, 4-8 esetleg 10 retegii f6liak eseten a mindenkori 
Uzemi parameterek es a v&lasztott alapanyagok fuggvenyeben a fenti kiviteli ala- 
kok valamelyiket, vagy kombinaciojat celszerQ alkalmazni. 

VegQI megemlitjuk, hogy a fenti ismertetesOnk alapjan a talalmany szerinti eljaras 
sok mas valtozatban es kombinacioban is megvalosfthato az igenyelt oltalmi koron 
25 belul. A fentiekben ismertetett peldaknal hore lagyulo muanyag alapanyagokat em- 
litettQnk ugyan, de hasonl6 elonyokkel alkalmazhato a talalmany mas anyagokhoz 
es termekekhez is, pi. csoszerQ elelmiszeripari termekekhez, pi csotesztehoz, vagy 
muanyag-, illetve femcsovek extrudai&sahoz. 
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4 SZABADALMI IGENYPONTOK: 

1. Eljaras csdszerQ termekek, foleg muanyag f6liat6ml6k extrudalasahoz, 
amelynel megolvasztott alapanyagot, foleg hdre Iagyul6 muanyagot termekforma- 
z6 extrudaloszerszamba adagolunk, ebben az anyagaramot eldszor elosztjuk es 
az extrudaldszerszam kQIsd szerszamhaza es szerszammagja kdzotti jaraton 
kenyszerltjuk keresztUI, majd a jarat vegen kialakitott kalibralt gyOrOszeru von6nyf- 
lason keresztQInyomva cs6szer0 termekke alakftjuk, azzal jellemezve, hogy 
az extrudaloszerszamba (1) belepo anyagaram elosztasat ugy vegezzQk, hogy a 
jaratk§nt - az anyagaram haladasi iranyaba teklntve - a bedmles (6; 34) utan az 
anyagot eloszor a bfeomles keresztmetszetenel lenyegesen nagyobb, elonyosen 
legalabb egy nagysagrenddel nagyobb keresztmetszeta expanz!6s gyuraterbe (7; 
32) vezetjiik, majd mihelyt az expanzios gyiirOteret (7; 32) az anyaggal teljesen ki- 
toltottiik es annak^nyomasa nagyobb lett, mint az expanzios gyurflterhez (7; 32) 
csatlakoztatott, az "expanzios gyflrQterhez (7; 32) kepest eldfrt mertekben leszQkl- 
tett atdmlesl keresztmetszetQ gyGrtires (13, 33) aramlasi ellenallasa, a gyurures- 
ben (13; 33) az anyagot a gyflrQrest (13; 33) legalabb reszben'hatarolo feluletek 
(15-21; 19, 28, 31, 38) viszonylagos forgatasa reven homogenizaljuk es spiralis jel- 
legu kenyszermozgasban vezetjQk a vondnyllashoz (14). 

2. Az 1. igenypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a szer- 
szammagnak (3) a kOlso szerszamreszben (2) va!6 agyazasat es kozpontosltasat 
legalabb reszben magaval a kenyszermozgasban tartott anyagarammal vegezzQk. 

3. Az 1. vagy 2. jgenypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy az 
extrudaldszerszamban (1) az alapanyag eldlrt homersekleten tartasat a kenyszer- 
mozgatassal eloidezett gyurasi munka reven magaban az anyagban kepzodp bel- 
so hovel vegezzQk, 

v 

4. Extrudaloszerszam csdszerQ termekek, ffileg f6liat6ml6k hore Iagyul6 mO- 
anyagbol torteno gyartasahoz, foleg az 1-3. igenypontok barmelyike szerinti elja- 
ras foganatosltasahoz, amelynek kQls6 szerszamresze es ebben agyazott belsd 
szerszammagja van, a kQls6 szerszamresz es a belso szerszammag kozdtt 
anyageloszto jarat van kialakitva, tovabba a kQIsd szerszamresznek a folyekonnya 
tett alapanyagot fogad6 beomlese van, ez a jaraton keresztQI vononyllashoz csat- 
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lakozik, azzal jellemezve, hogy a kulso szerszamresz (2) 6s a bels6 szer- 
szammag (3) viszonylagosan forgathatd elrendezesGek, ehhez a kQls6 szerszam- 
resz (2) es/vagy abeU szerszammag (3) - el6ny6sen szabalyozhat6 fordulatsza- 
mti - forgatdhajtassal van hajt6kapcsolatban, tovabba az anyagelosztb jarat a be- 
omleshez (6; 34) kapcsolod6, annak keresztmetszetenel lenyegesen nagyobb, 
elonySsen legalabb egy nagysagrenddel nagyobb keresztmetszetO expanzi6s gyO- 
rOterkent (7; 32), valamint egyik vegevel ehhez csatlakozo, az expanzi6s gyurOter- 
hez (7; 32) kepest elOfrt mertekben leszGkltett atSmlesi keresztmetszetO, homoge- 
nize korkoros gyOrOreskent (13; 33) van kialakitva, amelynek a masik vege a vo- 
n6nyllassal (14) van kapcsolatban. 

5. Extrudal6szerszam csdszerO termekek, f6leg f6liatomlok h6re Iagyul6 mO- 
anyagb6l torteno gyartasahoz, foleg az 1-3. igenypontok barmelyike szerinti elja- 
ras foganatos.tasahoz, amelynek kOlsd szerszamresze es ebben agyazott bels6 
szerszammagja van! a k0ls6 szerszamresz es a belsd szerszammag kdzett leg- 
alabb egy anyageloszt6 jarat van kialakftva, tovabba a kiilso szerszamresznek a 
folyekonnya tett alapanyagot fogadd beomlese van, ez a Jaraton keresztQI vononyl- 
lashoz csatlakozik, azzal jellemezve, hogy tdbbretegG termek, elonyosen 
f6liatoml6 gyartasara (T) alkalmas kialakftasd, amelynel a jaratkent az els6 folye- 
kony anyagot fogad6 elso beomlessel (6) k6zleked6, a beomles (6) keresztmetsze- 
tenel lenyegesen nagyobb, el5ny6sen legalabb egy nagysagrenddel nagyobb elsd 
expanzi6s gyGrOter (13) es az ezzel Ssszekapcsolt, eldfrt mertekben leszOkltett ke- 
resztmetszetO elso gyGrGres (13) szerepel, amelyet reszben a kOlsd szerszam- 
reszben (2) szabadon forgathat6an agyazott egy vagy t6bb hatarolohOvely (27) fe- 
IQIete (28) hatarol; a hataroldhOvely (27) masik felQIete (31) masik, eloirt mertek- 
ben leszOkitett keresztmetszetO homogenizal6 gyOrOrest (33) hatarol, amelynek az 
egyik vege a masikBbeSmles (34) keresztmetszetenel lenyegesen nagyobb, elo- 
nyosen legalabb egy nagysagrenddel nagyobb, masik expanzi6s gyOrOteren (32) 
keresztOI a masik folyekony alapanyagot fogad6 masik befimlessel (34) van kap- 
csolatban; a masik gyOrOresnek (33) a masik vege viszont a homogenizalo gyOrO- 
reseket (13, 33) tfsszevezetd egyesftoterrel (35) van kapcsolatban, amely a vono- 
nyilasra (14) csatlakozik, tovabba kOlsd szerszamresz (2), a belso szerszammag 
(3) es a legalabb egy hataroldhOvely (27) viszonylagosan forgathat6 elrendezesO- 
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ek, ehhez a kOlso szerszamresz (2) es/vagy a belso szerszammag (3) es/vagy a 
hatarolohOvely (27) forgatdhajtassal van hajt6kapcsolatban. 

6. A 4. vagy 5. igenypont szerinti extrudal6szerszam, azzal jellemezve 
hogy a kuls6 szerszamresz (2) alio elrendezesu. a szerszammag (3) viszontabban 
forgathat6an van agyazva es szabalyozhat6 fordulatszamu forgatohajtassal van 
hajtokapcsolatban. 

7. A 4 vagy 5. igenypont szerinti extrudaloszerszam, azzal jellemezve, 
hogy az expanzi6s gyQrflter (7; 32), a homogenizal6 gyGrures (13; 33) es a vono'- 
nyllas (14) az extrudal6szerszam (1) hosszkozepvonalara (4) koaxialis elrendeze- 
sQek. 

8. A 6. igenypont szerinti extrudaloszerszam, azzal jellemezve, hogy a 
forgathato szerszammag (3) az egyik vegen a kQIso szerszamreszben (2) a szer- 
szammag (3) masik vegenek korlatozott radialis elmozdulast engedoen csap- 
agyakban (11, 12) yan agyazva, viszont a szerszammagnak (3) a homogenizal6 
gyururessel (13; 33) szomszedos masik vege csapagymentes 6nbeall6 elrendeze- 
sQ. 

9. A 4. vagy .5. igenypont szerinti extrudaloszerszam. azzal jellemezve, 
hogy a forgathatd szerszammag (3) osztott kialakltasu, amelynek a von6nyilas't 
(1 4) hatarolo resze (3A) cserelhetS kivitelO. 

10. A 4. vagy 5. igenypont szerint extrudaloszerszam, azzal jellemezve, 
hogy a kQIso szerszamresz (2) osztott kialakitasu; a beQmlest (6; 34), a gyOrQtere't 
(7; 32), a gyarQrest (13; 33) es a vononyilast (14) befogadd r§szei (2A, 2B) es a 
csapagyakat (11,12) befogado reszei (2C, 2D) kozott hoterheles-csokkento tavkoz 
(24) van hagyva, amelyben osszekapcsolo gyQruk (25) vannak elrendezve. 

11. A 4. vagy 5. igenypont szerint extrudaloszerszam, azzal jellemezve, 
hogy az expanzios gyOrQter (7; 32) es a homogenizalo gyQrOres (13, 33) koze k0- 
pos korkords atvezetanyak (37) van iktatva. 



A meghatalmazott: 



- DANUBIA. 

Sabadalnd & Vedjegy Iroda, Kit 
DrJM^k6J6zsef' 



ELJArAS ES EXTRUDAl6s2ERS2AM EXTRUDALT terme 
KEK, FOLEG IhOANYAG FOLIATOMLOK GYArtAsAhOZ 

KIVONAT 

A taiaimany eljSrSs as extrudai6szerszam, amely extrudalt termakek, feieg csoma 
gol6 ttliatemBk extrudal6 berendezesben tortane gyartasahoz alkalmazhato Az 
eljartsna. meflo.vasz.ot. alapanyaflot. f6leg h6re tegyul6 maanya30t 
extrudaWszerszamba adagolunk. ebben az anyagaramot el6sz8r elosztjuk ea az 
extrudaiaszerszam kuis6 szerszamhaza es szerszammagja kOzatfl jaraton keny- 
szerltjak keresztol, majd a Jara. vegan kialakitot. kalibralt gyCMszeru vonanyiiason 
kerasztOlnyomva cs6szera .ermekke alakitjuk. Lenyege. az extnidaiaszerszamba 
(1) belepo anyagaram elosztesat Ogy vegezzuk, hogy a be6m.es (6) utan az anya 
go. e.6szer a beomles keresztmetszetanai .enyegesen nagyobb kereszbnetszetu 
expanzi6s gy 0rtite *e (7) vezetj 0 k, majd mihely. a gyOrGteret (7) az anyagga. telje . 
sen ki.ol.aWk as annak nyomasa nagyobb lett, mint az expands gyOrCtarhez (7) 
csatlakoztatot. szOkebb gyflrflras (13) aramiasi ellerialiasa, akkor a gyQraresben 
(13) az anyagol a gyOrfirast hatoroia feloletek (15-21) viszonylagos forgatesa ri- 
ven homogenizaljuk 6s spiralis jellegG kanyszermozgasban vezetjOk a vonanyiias- 
hoz (14). Az extrudaioszerszamnak koise szerszamresze (2) as bels6 szerszim 
maflja (3) van, ezete kOzatt anyagetoszta js ra t van kialakltva. A kcils6 sze rez a m 
rasznek (2) a folyakonnya tet. alapanyagot fbgada beemiase (6) van, ez a jaraton 
keresztUI vononyiiashoz (14) osatlakozik. Lanyege. hogy a kulso szerszamrasz (2) 
as a belsa szerszammag (3) viszonylagosan forgathato elrendezasOek ehhez a 
kOls6 szerszamrasz (2) as/vagy a bels6 szerszammag (3), vagy mas anyaghatoro- 
lo szerszamrasz forgato hajtassal van hajtokapcsolatban. A jarat a beemiashez 
(6) kapcsolbde expands gyflratarkan. (7), valamin. egyik vagave. ehhez csatlako- 
zo homogenizaia kerkSres gyfirOraskant (13) van kialakltva. amelynek a masik ve- 
ge a vonanyilassal (14) van kapcsolatban. (1. abra) 
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